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A b s t r a k 
PT. Toyota Boshoku Indonesia merupakan perusahaan asing yang bergerak dibidang komponen 
otomotif dengan produk utama yang dihasilkan adalah kursi mobil. Dalam proses pembuatan 
produk kursi mobil tersebut sering terjadi produk cacat atau kurang sempurna. Untuk 
meminimalisir terjadinya produk dengan kualitas yang kurang baik, pihak perusahaan melakukan 
analisa kegiatan dengan menggunakan metode QCC (Quality Control Circle), metode analisa 
yang dilakukan adalah dengan menggunakan pareto dan fishbone. Dengan kegiatan yang 
dilakukan diharapakan perbaikan kualitas akan terus berlangsung, dan kualitas semakin 
membaik. Untuk meminimalisir terjadinya pembuatan barang yang kurang berkualitas pihak 
perusahaan mewajibkan setiap operator untuk menjaga 3M (Tidak menerima, Tidak membuat, 
Tidak meneruskan), serta apabila terjadi upnormal pada saat proses berlansung, maka operator 
diharuskan untuk melakukan tindakan SCW (Stop, Call, Wait). 
 
Kata Kunci: kualitas, QCC, 3M, SCW. 
 
PENDAHULUAN  
Di era globalisasi ini, perusahaan sangat membutuhkan suatu hasil kerja yang memiliki 
nilai produktivits yang baik sehingga nilai perusahaan akan meningkat. Perbaikan kualitas dan 
kuantitas terus dilakukan oleh perusahaan, baik dengan melakukan pengendalian kualitas langsung 
kepada produk hasil produksi maupun dengan melakukan kegiatan rutin yang menganalisis 
pengendalian kualitas tersebut. 
Kualitas suatu produk merupakan salah satu kriteria yang menjadi pertimbangan 
pelanggan dalam memilih produk. Kualitas produk juga merupakan indikator penting bagi 
perusahaan untuk dapat berdiri ditengah ketatnya persaingan dalam dunia industri. Kualitas produk 
semata-mata ditentukan oleh konsumen sehingga kepuasan konsumen hanya dapat dicapai dengan 
memberikan kualitas yang baik. Kualitas suatu produk dibangun perusahaan dengan 
memperhatikan kebutuhan dan keinginan customer karena suatu pabrik industri tidak akan eksis 
apabila produk yang dibuat atau dipesan tidak sesuai dengan keinginan konsumen. Mempunyai 
konsumen yang puas akan produk kita merupakan suatu hal yang penting bagi setiap perusahaan. 
Untuk membangun kepuasan konsumen, identifikasi faktor-faktor kepuasan pelanggan perlu 
dilakukan. 
Menjalankan kualitas suatu produk perlu dilakukan standarisasi yang tepat, agar produk 
yang dihsilkan sesuai dengan permintaan konsumen. Di PT Toyota Boshoku Indonesia ( TBINA) 
selaku peruahaan yang bergerak di bidang industri otomotif sangat memperhatikan kualitas dari 
produknya. Demi kualitas dan kuantitas dari produk yang dihasilkan baik, PT TBINA secar rutin 
melakukan kegiatan QC, guna mengevaluasi masalah-masalah yang ada di lapangan. Dengan salah 
satu produk yang dihasilkan ialah kursi mobil, yang dimana didalamnya terdapat material kain 
yang diproduksi langsung oleh perusahaan tersebut dengan jumlah yang banyak serta memiliki 
jumlah defect yang cukup banyak juga dari proses pemotongan pola kain untuk kursi tersebut. 
Data cacat dapat dilihat pada pareto chart di bawah ini. 
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Gambar 1 Pareto chart cacat pada mesin cuting 
Metode yang digunakan untuk mengendalikan mutu produk dan mengurangi jumlah 
produk yang mengalami cacat adalah dengan menggunakan metode Quality Control Circle (QCC), 
karena Quality Control Circle lebih memfokuskan pada perbaikan (improving), menekan 
kesalahan, dan meminimalisir produk-produkyang cacat. 
 
METODE PENELITIAN 
Tempat dan Waktu Peneliitian 
Penelitian dilakukan di PT Toyota Boshoku Indonesia yang merupakan perusahaaan yang bergerak 
di bidang manufaktur otomotif dengan produk yang dihasilkannnya yaitu kursi mobil. Penelitian 
dilangsungkandi departemen produksi Plan 2 Line Cutting untuk proses produksi pola cover kursi 
mobil. Penelitian ini dilakukan pada Desember 2017 sampai dengan Januari 2018. 
Tahapan Identifikasi Awal 
Penelitian diperusahaan tersebut dilatarbelakangi dengan masalah-masalah yang ada dilapangan. 
Tahap identifikasi awal ini dimaksudkan untuk mengenal gambaran dari masalah pada perusahaan 
tersebut dengan tepat dan benar dengan kondisi dari lingkungan yang ada. Setelah dilakukan tahap 
ini, maka tahapanseanjutnya merumuskan masalah yang kemudianmenuangkannya kedalam pokok 
pikiran penulisan laporan penelitian ini. 
Metode Pengumpulan Data 
Metode pengumpulan data ini ialah dengan melakukan pengamtan secara langsung di PT Toyota 
Boshoku indonesia ( TBINA) dengan teknik pengumpulan data yang digunakan ialah : 
1. Penelitian Lapangan 
Pengumpulan data dilakukan dengan melakukan peninjauan langsung kelapanga, adapun 
caranya adalah : 
a. Observasi 
b. Wawancara 
c. Studi Pustaka 
Studi pustaka atau literatur diperlukan untuk memperoleh pengetahuan, teori dan wawasan 
yang mendasar berkaitan dengan pokok bahasan yang akan diungkapkan dalam penelitian 
ini. Penggunaan literatur tersebut meliputi buku, jurnal, maupun situs internet. 
Ruang lingkup kepustakaan yang dipelajari adalah mengenai : 
a. Quality Control Circle 
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2. Pengolahan Data 
Dalam melaksanakan pengolahan data ini, digunakan metode QCC ( Quality Control Circle) 
dengan langkah-langkah sebagai berikut: 
1.  Menentukan Tema 
2.  Menetapkan Target 
3.  Analisis Kondisi Yang Ada 
4.  Analisis Sebab Akibat 
5.  Menetapkan Rencana Penanggulangan 
6.  Penanggulangan 
7.  Evaluasi Hasil 
8.  Standarisasi dan Tingkat Lanjut 
9.  Kesimpulan dan Saran 
3. Analisis dan Pembahasan 
Setelah dilakukan pengumpulan dan pengolah data kemudian akan dilakukan analisis terhadap 
data. Dengan menjelaskan hasil penelitian yang dilakukan sebelumnya dan sesudah dilakuan 
perbaikan, yang kemudian akan diketahui seberapa besar hasil dari perbaikan tersebut dengan 
mengevaluasi. 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Pengumpulan data cacat pada proses cutting pada periode Feb – April 2018, dimana 
setelah dilakukan pengumpulan data tersebut diperoleh beberapa jenis cacat yang dihasilkan pada 
proses cutting. Adapun data-data yang diperoleh adalah berdasarkan pengamatan harian pada 
mesin proses cutting.  
Tabel 1. Total cacat produksi periode April-Mei 2018 
ITEM APRIL MEI JUNI TOTAL RATA-RATA
PRODUKSI 52.800 59400 59400 171.600 57.200
NG 2702 2211 3311 8.224 2.741
%NG 5% 4% 6% 5% 5%
TARGET 2,50% 2,50% 2,50% 2,50% 2,50%  
 
 




APRIL MEI JUNI 
HOLE TIDAK PUTUS 646 0 1275 1921 640,33 
POTONGAN TIDAK 
PUTUS 1410 1040 1792 4242 1414,00 
GREPES 0 225 200 425 141,67 
POLA KEBESARAN 0 0 130 130 43,33 
HOLE KECIL 646 946 0 1592 530,67 
HOLE GESER 0 397 0 397 132,33 
OVER CUT 0 880 0 880 293,33 
HOLE KEBESARAN 0 150 0 150 50,00 
SECRAT 0 40 0 40 13,33 
MATERIAL BERUDUL 0 0 140 140 46,67 
TOTAL 2702 2211 3397 8310 2770,00 
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Dari jumlah cacat produk yang terjadi didapat kontribusi masing-masing cacat output 
tersebut tiap bulannya. 
Dengan diagram pareto kita dapat meengambarkan grafik beserta presentasi kecacatannya 
berdasarkan jumlah terbanyak :  
 
Gambar 4. Grafik Cacat dengan Pareto Chart 
Dari data-data tersebut dapat dilihat bahwa kontribusi tertinggi cacat pada proses cutting 
ialah potongan tidak putus. Meskipun pada hasil tersebut menunjukan bahwa cacat tertinggi yang 
dihasilkan oleh cutting ialah potongan tidak putus, tetapi dalampenulisaninidiputuskan untuk 
menurunkan cacat tiga tertinggi diantaranya potongan tidak putus, Hole tidak putus, dan Hole kecil 
dengan alasan bahwa jenis cacat tersebut secara terus menerus terjadi tiap bulannya. Alasan 
spesifik dapat dilihat di bawah ini : 
Spesifik    : Menurunkan 3 jenis cacat tertinggi 
Measurable  ( terukur )  : Menurunkan persentase cacat menjadi 2,5% 
Archievable ( dapat dicapai) : Benchmark internal 3 jenis cacat tertinggi 
Reasonable ( Beralasan)  : 3 Jensis cacat tersebut tertinggi dan continue 
Time phased   : Pertimbangan waktu pencapaian Agustus 2018 
Setelah mengetahui jenis-jenis cacat produk pada proses cutting, selanjutnya pengolahan 
data dengan mengunakan peta kendali P.  
Berikut ialah data hasil perhitungan batas kendalai atas (UCL) dan batas kendali bawah 
(LCL). Dimana data tersebut diambil dari bulan April-Juni, yaitu : 
Tabel 3. Data Total Cacat Produk 
No bulan total produksi total cacat proporsi P 
1 April 52800 2702 0,051 
2 Mei 59400 2211 0,037 
3 Juni 59400 3311 0,056 
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Gambar 5. Total cacat produk 
Berdasarkan peta kendali di atas terlihat data berda didalam batas kendali (in statistic 
cotrol). Selanjutnya ialah menentukan batas kendali atas (BKA) dan batas kendali bawah (BKB) 
untuk jenis-jenis NG yang terjadi pada proses cutting : 
1) Perhitungan untuk grafik NG Hole Tidak Putus 
 Berikut ini adalah hasil perhitungan batas kendali atas ( UCLi) dan batas kendali bawah 
(LCLi). Dimana NG Hole tidak butus ini mempunyai kontribusi cacat tertinggi pada periode April-
Juni 2018. 
Tabel 4. NG hole tidak putus dengan UCL dan LCL 
no Item april mei juni Total 
1 NG Hole Tidak Putus 646 0 1275 1921 
 
Jumlah Produksi 52800 59400 59400 171600 
 
Proporsi P 0,012 0 0,021 0,034 
 
Berdasarkan hasil dari perhitungan batas kendali atas dan batas kendali bawah, maka data diatas 
dapat digambarkan dengan peta kendali di bawah ini: 
 
Gambar 6. Grafik UCL&LCL hole tidak putus 
Dari data dan dan gambar tersebut tampak terlihat bahwa seluruh data berada dalam batas 
kendali, sehingga tidak perlu dilakukan revisi. 
2) Perhitungan NG untuk potongan tidak putus 




















P Chart of total cacat



















P Chart of NG Hole tidak putus
Tests performed with unequal sample sizes
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Tabel 5. Perhitungan LCL & UCL Potongan tidak putus 
no Item april mei  juni Total 
1 NG potongan tidak putus 1410 1040 1792 4242 
  Jumlah Produksi 52800 59400 59400 171600 
  Proporsi P 0,027 0,0175084 0,030 0,074 
Berdasarkan hasil perhitungan batas kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL), 
maka dapat dilihat peta kendali sebagai berikut : 
 
Gambar 7.  Grafik LCL&UCL potongan tidak putus 
 
Berdasarkan gambar tersebut terlihat bahwa data berada dibawah batas kendali, sehingga 
tidak perlu dilakukan revisi. 
3) Perhitungan NG untuk Hole kecil 
 Berikut data hasil perhitungan batas kendali atas(UCL) dan batas kendali bawah (LCL). 
Tabel 6. Perhitungan LCL&UCL hole kecil 
no Item april mei  juni Total 
1 NG Hole kecil 646 946 0 1592 
  Jumlah Produksi 52800 59400 59400 171600 
  Proporsi P 0,012 0,0159259 0,000 0,028 
Berdasarkan hasil dari perhitungan batas kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah 




















P Chart of NG  Potongan tidak putus
Tests performed with unequal sample sizes
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Gambar 8. Grafik UCL & LCL hole kecil 
 
Dari data tabel tersebut tampak bahawa seluruh data berada dalam batas kendali, 
sehinggga tidak perlu dilakukan revisi. 
Menjalankan Prinsip 3M  
 Pada dasarnya operator dalam melakukan proses produksi yang dilakukan adalah dengan 
memepercepat kerja namun tidak setidikit pula yang mengindahkan darikualitas produk yang telah 
dibuat sebelum dikirim ke proses selanjutnya. Disinilah prinsip 3M sebenarnya harus benar-benar 
dijalankan dalam melakukan proses produksi untuk mencapai produk yang bermutu. 3M adalah 
singkatan dari, Tidak Membuat, Tidak Menerima, dan Tidak Meneruskan suatu produk. Untuk 
lebih jelasnya dibawah ini akan di paparkan secara lebih rinci agar dapat memahami prinsip 3M, 
yaitu: 
a. Tidak Membuat 
 Proses produksi yan tinggi terkadang membuat operator menjadi lengah dalam 
memperhatikan kualitas dari produk yang dibuat pada saat proses berlangsung. Kualitas produk 
sangat penting untuk dijaga agar kualitas terjamin saat dikrim ke customer. Didalam prinsip 
Toyota terdapat 3M salah satunya adalah tidak membuat. Maksudnya adalah operator 
memastiakan bahwa barang atau material yang dibuat merupakan barang yang telah dipastikan 
terjamin kualitasnya, jika tidak maka harus dilakukan penanganan terkait kesalahan tersebut. 
b. Tidak Menerima 
 Prinsip yang kedua adalah tidak menerima. Maksud disini ialah operator yang sedang 
melakukan proses produksi harus memastikan kondisi barang yang telah diterima dari proses 
sebelumnya ataupun  dari distributor dengan mengecek terlebih dahulu material sebelum dilakukan 
proses.  Operator harus teliti dalm melakukan produksi, karena barang yang sudah dikerjakan atau 
dikirm dari proses sebelumnya belum tentu baik kualitasnya. Oleh dari itu hal penting dalam 
menjaga kualitas produk yang dibuat adalah dengan memastikan material atau barang yang 
diterima berkualitas baik. 
c. Tidak Meneruskan 
 Pada prinsip dapat dilihat pada sistem assembly, dimana proses ini berkelanjutan dengan 
mengrim perbagiaan sesuai dengan pos masing-masing. Jika pada suatu pos ditemukan ada 
kesalahan atau cacat pada proses sebelumnya dengan barang yang diterima, maka yang harus 
dilakukan adalah melakukan SCW/ Stop Call Wait, yaitu dengan behenti melakukan aktifitas baran 
tersebut, lalu panggil atasan yang bertugas pada bagian tersebut, dan setelah menunggu instruksi 
dari atasan. Apabila pada hasil yang telah dibuat tersebut telah dicek ternyata hasilnya ok maka 
teruskan, teteapi jika hasilnya tidak standar maka jika masih bisa diperbaiki dilakaukan refair 
sesuai standar, namun jika tidak bisa dilkukan perbaikan maka harus dipisahkan ke tempat barang 






















P Chart of NG  Hole kecil
Tests performed with unequal sample sizes
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Gambar 9. Pengecekan material hasil potong oleh QC 
 
KESIMPULAN DAN SARAN 
Kesimpulan 
Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis pembahasan yang telah dilakukan sebelumnya, maka 
didapatkesimpulan sebagai berikut: 
1. Jenis cacat yang terjadi pada mesin cuting pada dasarnya memiliki beragam jenis, namun ada 
beberapa jenis cacat yang sering timbul ataupun terjadi setiap bulannya dengan jumlah cacat 
terbesar dengan data diambil dari 3 bulan terakhir, diantaranya adalah potongan tidak putus 
4242,hole tidak putus dengan 1921 pcs, hole kecil dengan 1592 pcs. 
2. Dari beberapa jenis cacat yang diketahui pada data sebelumnya yang telah diambil dan 
dianalisis, diketahui dengan menggunakan diagram fishbone hal yang menyebabkan terjadinya 
cacat tersebut, diantarnya ialah: 
a. Karena pengaruh dari mesin. Hal ini dapat dilihat dari jenis cacat yang terjadi, misalnya 
pada potongan tidak putus, jika pisau yang digunakan sudah over cut, atau terkikis, maka 
hasilnya memungkinkan terjadinya cacat tersebut. 
b. Standar gelaran sangat berpengruh terhadap hasil yang diperoleh. Jika material dengan 
tebal 5 ft/feet maka standar tebal gelaran tidak boleh lebih dari 15 tumpuk,jika lebih dari 
standar tersebut hal yang mungkin terjadi adalah cacat seperti, hole kecil dan sebagainya. 
c. Operator yang mengoperasikan mesin cutting harus mampu mengetahui jenis dan bahan 
dari material, serta mampu untuk melakukan penyetingan mesin dengan baik sesuai 
dengan material yang dipotong. 
3. Menjalanakan SCW (stop call wait) bagi setiap operator yang melakukan proses produksi 
sangat penting, agar tidak terjadi hal yang berkelanjutan pada proses sealanjutnya. Dengan 
menjalankan prinsip tersebut, apabila terjadi kondisi upnormal pada mesin maka operator 
wajib untuk melakukan SCW, agar kualitas yang dihasilkan bermutu.  Prinsip 3M menjadi cara 
agar barang yang dikirim ke proses selanjutnya adalah barang yang bermutu baik. Dengan 
melakukan 3M operator telah menjaga keamana kualitas dari produknya dan juga proses dari 
langkah selanjutnya. Cacatakan berkurang, serta produktifitas akan membaik. 
Saran 
 Beberapa saran yang dapat digunakan untuk perbaikan agar tidak terjadi atau 
meminimalisir jumlah cacat yang banyak terjadi pada proses cutting, diantaranya: 
1. Melakuan prefentive maintenance secara rutin dilakukan , agar mesin tetap dalam kondisi yang 
baik. 
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2. Pisau merupakan alat utama dalam melakan proses potong, maka perlu dilakukan pergantian 
pisau dalam waktu per sift untuk menjaga kualitas hasil yang dipotong baik. 
3. Seluruh karyawan pada lini tersebut hendakanya harus menyadari bahwa adanya aktifitas 
selain daripada kerja rutin yang dilakukan,yaitumelakukan kegiatan QCCdengan rutin. Agar 
seluruh elemen team tahu permasalah yang ada pada bagian tersebut. 
4. Dari kegiatan analisis dengan menggunakan QCC ini ternyata diketahui standar itu sangat 
penting dalam melakukan proses produksi. Oleh karena itu, meningkatkan kesadaran terhadap 
karyawan untuk selalu menggunakan standar yang telah dibuat harus dilakukan,halini 
bertujuan untuk mendapatkan hasil yang maksimal. 
5. Atasan atau kepala bagian harus terus memonitordanmemberikan masukan setiap hari untuk 
menjaga kualitas dengan baik dengan menjalankan 3M dan melakukan SWC (stop call wait) 
bila ditemukan cacat atau ketidak sesuaian. 
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